PERENCANAAN PENGENDALIAN KUALITAS

VULKANISIR BAN DENGAN MENGGUNAKAN METODE









Berdasarkan hasil analisis penelitian yang dilakukan di CV Pusaka 
Jaya Ban Cirebon mengenai perencanaan pengendaliaan kualitas vulkanisir 
ban dengan menggunakan metode six sigma, maka dapat ditarik kesimpulan 
sebagai berikut: yaitu masalah yang terjadi di CV Pusaka Jaya Ban Cirebon 
adalah soal presentase produk cacat pada bulan Oktober 2018 selama 4 
minggu yaitu 1,7%, padahal perusahaan sudah menetapkan batas toleransi 
produk cacat ban vulkanisir adalah 1%, sehingga perusahaan CV Pusaka 
Jaya Ban Cirebon sudah melewati batas toleransi produk cacat yang sudah 
ditetapkan. 
Dengan DPMO pada bulan Oktober 2018 yaitu 3176 dengan tingkat 
sigma sebesar 4,23. Dengan di bandingkan  nilai DPMO 1% pada bulan 
Oktober 2018 sesuai batas toleransi perusahaan maka nilai DPMO nya 
adalah 1380 dengan nilai sigma 4,5. Hal ini menunjukan bahwa perusahaan 
CV Pusaka Jaya Ban Cirebon belum mencapai nilai sigma yang di inginkan 
sebesar 4,5, maka perlu dilakukan perbaikan. Dengan menggunakan peta 
kendali c chart dapat dilihat produk cacat ban vulkanisir masih dalam batas 
toleransi. 
Berdasarkan diagram pareto ditunjukan jumlah produk cacat terbesar 
vulkanisir ban yaitu (BlownTread 41,17%, Dirty Mould 17,64, Blown Ply 
17,64%, Blown Sidewall 11,80%, dan yang terahkir Crack Sidewall 
11,80%). Setelah kita mengetahui penyebab terbanyak produk cacat maka 
langkah selanjutnya tahap analyze yaitu menggunakan Fishbone Diagram 
untuk mengetahui akar penyebab terjadinya produk cacat ban vulkanisir, 
diketahui faktor manpower sebagai faktor paling banyak menimbulkan 
produk cacat yaitu sebesar 53%, machines 17,6%, materials 17,6%, media 
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5,9%, methods 5,9%. Dan selanjutnya mengkonversikan kegagalan ke 
dalam biaya kegagalan kualitas (Cost of Poor Quality). Selanjutnya pada 
tahap Improve yang dilakukan peneliti adalah meningkatkan kualitas dengan 
menggunakan 5W+2H. Terdapat faktor manpower, machines, materials, 
media, methods. Maka pada tahap Improve yang dilakukan adalah tindakan 
untuk mengatasi masalah tersebut dengan cara memberikan pelatihan 
karyawan, melakukan perawatan mesin secara rutin, melakukan inspeksi 
bahan baku supaya bahan baku yang diterima sesuai standar perusahaan, 
menjaga kebersihan di dalam ruangan produksi, memberikan prosedur kerja 
secara tertulis dan jelas untuk karyawan produksi.Pada tahap Control 
perusahaan harus melakukan pengawasan-pengawasan terhadap rencana 
tindakan untuk meningkatkan kualitas sesuai standar perusahaan tetapkan 
dan dari tahap control itu nantinya akan dibuat SOP baru untuk perusahaan, 
dengan tujuan untuk meningkatkan kualitas produksi di CV Pusaka Jaya 
Ban Cirebon.  
1. Tahap Define 
Masalah yang terjadi adalah masalah presentase produk cacat sebesar 1,7% 
pada bulan Oktober 2018, padahal perusahaan CV Pusaka Jaya Ban Cirebon 
sudah menetapkan kecacatan sebesar 1%, sehingga menandakan perusahaan 
masih belum berada di titik optimal karena produk cacat ban vulkanisir 
masih melebihi batas tolerasi yang sudah ditetapkan oleh perusahaan 
2. Tahap Measure 
Dengan DPMO pada bulan Oktober 2018 yaitu 3176 dengan tingkat sigma 
sebesar 4,23, dengan dibandingkan nilai DPMO 1% pada bulan Oktober 
2018 sesuai batas toleransi perusahaan maka nilai DPMO nya adalah 1380 
dengan nilai sigma 4,5. Hal ini menunjukan bahwa perusahaan CV Pusaka 
Jaya Ban Cirebon belum mencapai nilai sigma yang di inginkan perusahaan 
sebesar 4,5. Sehingga perusahaan CV Pusaka Jaya Ban Cirebon perlu 
melakukan perbaikan yang bersifat terus menerus untuk mencapai hasil 
yang di inginkan yaitu sigma 4,5. 
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Dengan menggunakan peta kendali C-chart dapat dilihat produk 
cacat ban vulkanisir masih di dalam batas terkendali yaitu data bulan 
Oktober 2018 dengan tingkat kecacatan 1,7%( CL=4,25, UCL=11,25, 
LCL=0 ). Data C-chart dengan batas toleransi 1% pada bulan oktober 2018 
menunjukan nilai ( CL=1,75, UCL=3, LCL=0 ). 
3. Tahap Analyze 
Langkah selanjutnya untuk mencari akar penyebab dari produk cacat ban 
vulakanisir dengan menggunakan Fishbone Diagram. Dari Fishbone 
Diagram dapat diketahui faktor manpower sebagai faktor paling banyak 
menimbulkan produk cacat yaitu sebesar 53%, machines 17,6%, materials 
17,6%, media 5,9%, methods 5,9%. Dan selanjutnya mengkonversikan 
kegagalan kedalam biaya kegagalan kualitas (Cost of Poor Quality) 
4. Berdasarkan hasil penelitian pada tahap Improve, yang dilakukan untuk 
peningkatan kualitas vulkanisir ban adalah dengan menggunakan 5W+2H 
(what, why, where, when, who, how dan how much). Terdapat faktor 
manpower, machines, materials, media dan methods, maka pada tahap 
improve yang dilakukan adalah tindakan untuk mengatasi masalah yang 
disebabkan oleh manpower, machines, materials, media, dan methods 
dengan cara memberikan pelatihan kepada karyawan produksi oleh kepala 
produksi, melakukan perawatan mesin chumber secara rutin supaya kinrja 
mesin menjadi maksimal, melakukan inspeksi bahan baku setiap bahan baku 
di terima oleh perusahaan dari suplier, menjaga kebersihan di dalam 
ruangan produksi supaya kotoran-kotoran tidak menempel di bahan ban 
vulkanisir yang mengakibatkan ban tidak menempel secara utuh, dan 
memberikan prosedur kerja secara tertulis dan jelas untuk 
karyawanproduksi supaya tidak melakukan kesalahan dalam melakukan 
prosedur kerja. 
5. Pada tahap Control perusahaan harus melakukan pengawasan-pengawasan 
terhadap rencana tindakan untuk peningkatankualitas dan dari tahap Control 
nantinya akan merekomendasikan SOP baru untuk perusahaan tujuannya 




Dari hasil analisis yang peneliti lakukan, ada beberapa saran yang 
dapat menjadi bahan pertimbangan perusahaan untuk dapat mengendalikan 
kualitas dengan menerapkan metode six sigma yaitu sebagai berikut : 
1. Faktor manpower merupakan faktor terbanyak penyebab terjadinya 
produk cacat pada ban vulkanisir, maka perusahaan harus memberikan 
buku pedoman tentang standar operasi perusahaan CV Pusaka Jaya Ban 
Cirebon, tentang cara pengoperasian mesin ban vulkanisir dengan benar, 
tentang kriteria-kriteria peilihan bahan baku yang sesuai standar 
perusahaan. Supaya karyawan produksi juga memiliki ilmu dasar ban 
vulkanisir dengan benar. Selain itu faktor manpower akibat kelelahan 
juga menyebabkan kecacatan produk ban vulkanisir, maka sebaiknya 
perusahaan menginvestasikan alat troli barang untuk meringgankan kerja 
karyawan produksi, supaya tidak mudah kelelahan dalam bekerja yang 
disebabkan oleh pengambilan bahan baku yang jauh dari ruang produksi.  
2. Saran peneliti untuk faktor machine adalah, agar perusahaan CV Pusaka 
Jaya Ban Cirebon memerintahkan karyawan bagian mekanik untuk 
memeriksa mesin chamber sebelum mesin itu di gunakan untuk 
beroperasi. Jadi sebelum beroperasi, karyawan mekanik memeriksa 
terlebih dahulu mesin chamber apakah ada masalah atau tidak, setelah itu 
baru operator mesin chamber baru bisa mengoperasikan mesin chamber 
setelah melalui persetujuan mekanik. Cara ini untuk mengurangi produk 
cacat akibat kerusakan mesin chamber. 
3. Saran peneliti untuk faktor materials, sebaiknya perusahaan CV Pusaka 
Jaya Ban Cirebon menginvestasikan mesin scanner untuk memilih bahan 
baku ban bekas secara detail dan cepat. Supaya bahan baku yang di dapat 
oleh perusahaan memiliki kualitas yang tinggi. 
4. Saran peneliti untuk perusahaan CV Pusaka Jaya Ban Cirebon untuk 
menjaga kebersihan di area lingkungan produksi, yaitu dengan 
perusahaan menambah karyawan 1 orang yang bertugas untuk 
membersihkan kotoran-kotoran yang ada di ruangan produksi supaya 
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kotoran tidak menumpuk dan menempel di ban vulkansir yang sedang di 
produksi 
5. Faktor Methods merupakan salah satu penyebab terjadinya produk cacat 
pada ban vulkanisir. Karena para karyawan produksi sering 
menggunakan metode kerjanya sendiri dalam mengoperatori mesin. Oleh 
karena itu perusahaan perlu menetapkan standar pengoperasian mesin 
secara tertulis dengan jelas, supaya operator mesin bekerja mengikuti 
prosedur yang sudah ada dan tidak berkerja menggunakan feeling mereka 
sendiri.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
